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(57) Abstract: The invention relates to a method for producing cast- 
ing cores and/or casting molds. The core shooter and/or molding ma- 
chine (1) has at least one shooting unit (2) comprising a shooting head 

(4) , filled with a material to be shaped (50), especially a mixture of 
core or molding sand with a binder. Said mixture is shot into a mold- 
ing tool (100) by supplying pressurized air through a shooting board 

(5) which comprises at least one shooting opening (6). At least one 
movable mixing tool (7) is disposed in the shooting head (4) and is 
used to mechanically loosen the material to be shaped (50) present in 
the shooting unit (2) during or after closure of the mold. 

(57) Zusammenfassung: Ein Verfahren dient zum Herstellen von 
Kemen und/oder Formen fur Giessereizwecke. Die Kernschiess- 
und/oder Formmaschine (1) weist dabei wenigstens eine einen 
Schiesskopf (4) aufweisenden Schiesseinheit (2) auf, in welche 
ein Formgut (50), insbesondere eine Mischung aus Kern- oder 
Formsand mit einem Bindemittel, eingefullt und durch Zufuhr von 
Druckluft durch eine wenigstens eine Schiess6ffhung (6) aufweisende 
Schiessplatte (5) in ein Formwerkzeug (100) eingeschossen wild. 
Dabei wird das in der Schiesseinheit (2) befindliche Formgut (50) 
vor, wahrend oder nach dem Schiessen mechanisch aufgelockert, 
wofur zumindest im Schiesskopf (4) wenigstens ein bewegbares 
Mischwekrzeug (7) angeordnet ist. 
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Verfahren und Vorrichtung zum Her ste lien 
von Kernen und/oder Formen fur GieBerelzwecke 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Kernen 
und/oder Formen fur GieBerelzwecke mit einer KernschieB- 
und/oder Formmaschine mit wenigstens einer einen SchieBkopf 
aufweisenden SchieBeinheit , in welche ein Formgut, insbesondere 
eine Mischung aus Kern- oder Formsand mit einem Bindemittel, 
eingefullt und durch Zufuhr von Druckluft durch eine wenigstens 
eine SchieBof fnung aufweisende SchieBplatte in ein Formwerkzeug 
eingeschossen wird. 

Die Erfindung betrifft weiterhin eine Vorrichtung zum Her- 
stellen von Kernen und/oder Formen fur GieBerelzwecke mit 
wenigstens einer mit Formgut, insbesondere Kern- oder Formsand 
mit einem Bindemittel zu fiillenden einen SchieBkopf aufweisen- 
den SchieBeinheit, mit einem zur Zufuhr von Druckluft beim 
SchieBen dienenden SchieBzylinder und mit einer wenigstens eine 
SchieBof fnung aufweisenden SchieBplatte. 

Ein derartiges Verfahren sowie eine Vorrichtung zur Durchfuh- 
rung dieses Verf ahrens sind beispielsweise aus DE 37 15 997 C2 
bekannt . 

In der GieBereiindustrie wird mit GieSereikernen bzw. -formen 
gearbeitet, die aus Sanden bestehen, welche aus einem minerali- 
schen Grundstoff (z.B. Quarz-, Chromit-, Olivin- oder Zirkon- 
sand) , einer Bindekomponente (entweder organisches Harz oder 
anorganisches Wasserglas) sowie aus mindestens einem auf den 
Binder abgestimmten Harter gemischt sind. Je nach Herstellungs- 
verfahren wird dieses Formgut in beheizten oder unbeheizten 
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Model lwerkzeugen zuerst verdichtet und anschlieBend durch Warme 
oder alternativ durch Begasen mit einem geeigneten gasformigen 
Harter verfestigt. 

Die erwahnte Verdichtung des Formgutes in dem Model Iwerkzeug 
erfolgt durch "SchieBen", das heiSt das Formgut wird schlag- 
artig mit Hilfe von Druckluft in einen Form- oder Kernkasten 
gefiillt. Aufgrund der in dem Formgut vorhanddnen Binderkom- 
ponente konnen je nach Viskositat dieses Formgutes beim 
SchieBen durchgehende Luftkanale von oben durch das Formgut bis 
zu den SchieBof fnungen in der SchieBplatte entstehen* Bei einem 
erneuten SchieBvorgang stromt somit nur noch sehr wenig oder 
eventuell sogar gar kein Formgut durch die SchieBof fnungen in 
das Formwerkzeug. 

Das die Luftkanale bildende Formgut kann dabei zwischen den 
einzelnen Schieflvorgangen vor allem in den sogenannten toten 
Zonen seitlich von den SchieBof fnungen auszuharten beginnen und 
dadurch auch feste Brocken zu bilden. Wird in der KernschieB- 
maschine fur den darauf folgenden SchieBvorgang eine SchieB- 
platte mit einer anderen Anordnung der SchieBof fnungen ver- 
wendet, was durchaus oftmals vorkommen kann, konnen sich ver- 
festigte Brocken des Formgutes mit dem frischen Formgut ver- 
mischen, was die Qualitat des herzustellenden Kerns herabsetzt. 

Es besteht daher die Aufgabe, ein Verfahren der eingangs ge- 
nannten Art sowie eine Vorrichtung zur Durchfuhrung dieses Ver- 
fahrens zu schaffen, womit die Bildung von Luf tkanalen, Briicken 
und anderen unerwunschten Strukturen in dem in der SchieBein- 
heit befindlichen Formgut vermieden werden kann. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist vorgesehen, . dass das in der 
SchieBeinheit befindliche Formgut vor, wahrend und/oder nach 
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dem SchieSen mechanisch aufgelockert wird. Durch einen solchen 
Auf lockerungsvorgang kann das Verfestigen des Formgutes und ein 
damit einhergehendes Entstehen von Luftkanalen, Brucken oder 
anderen Strukturen innerhalb des Formgutes verhindert werden. 

Das Auflockern kann besonders wirksam und zweckmaBig sein, wenn 
das Formgut beim Auflockern gemischt wird. Durch das Mischen 
wird das Formgut derart bewegt, dass ein Abbinden der einzelnen 
Bestandteile zu festen Brocken verhindert wird. AuSerdem kann 
das Formgut dadurch auch nach dem Einfiillen in die SchieBein- 
heit nachgemischt warden, also die Vermischung verbessert und 
einer Entmischung beim Einfiillen in die SchieBeinheit entgegen- 
gewirkt werden. 

Die Vorrichtung zur Durchfiihrung des beschriebenen Verfahr^ns 
ist zur Losung der Aufgabe dadurch gekennzeichnet, dass zumin- 
dest im SchieSkopf wenigstens ein bewegbares Mischwerkzeug 
angeordnet ist. Dieses Mischwerkzeug kann das in der SchieBein- 
heit befindliche Formgut auflockern und durchmischen, indem es 
sich durch das Formgut hindurchbewegt . Dabei konnen auch sich 
bildende oder sich bereits gebildete Strukturen im Formgut 
zerstort und die Homogenitat des Formgutes erhoht werden. 

Vorteilhaft ist es dabei , wenn das Mischwerkzeug im SchieBkopf, 
insbesondere rotierend, vorzugsweise urn die Langs-Mittelachse 
des SchieBkopf es, antreibbar ist. In Richtung der Langs-Achse 
der SchieBeinheit geschieht auch das Befullen mit dem Formgut 
sowie das AusschieBen des Formgutes nach unten durch die 
SchieBof fnungen der SchieSplatte. Ein so angeordnetes Misch- 
werkzeug kann dadurch leicht in die SchieBeinheit einbringbar 
und darin erreichbar sein. 

Dabei ist es zweckmaBig, wenn das Mischwerkzeug einen Antrieb 
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aufweist, der die durch die Langs-Mittelachse der SchieSeinheit 
verlaufende ausgerichtete, drehbare Welle antreibt, an der 
wenigstens ein abstehender Mischfliigel angeordnet ist. Dadurch 
kann das rotierende Mischwerkzeug entlang der Langs-Achse des 
SchieBkopfes beziehungsweise des SchieBzylinders verlaufenden 
Luftkanale wirksam verhindern oder gegebenenf alls zerstoren, da 
der oder die abstehenden Mischf lugel quer zu den Luf tkanalen 
arbeiten. 

Damit das Formgut zu beliebigen Zeitpunkten auflockerbar und 
durchmischbar ist, ist es vorteilhaft, wenn der Antrieb vor, 
wahrend und/oder nach dem SchieBen ansteuerbar ist. So kann 
bereits kurz nach dem Befullen der SchieBeinheit mit dem Auf- 
lockern begonnen werden und somit ein zu fruhes Verfestigen des 
Formgutes verhindert werden. 

Im unteren Bereich der SchieBeinheit, insbesondere im Bereich 
der SchieBplatte mit ihren SchieBof f nungen, ist es besonders 
wichtig, dass nach dem SchieBvorgang verbleibende Uberschiisse 
des Formgutes sich nicht zu groBeren Brocken verbinden und beim 
nachsten SchieBen mit in die Form getragen beziehungsweise 
gerissen werden oder zwischen ihnen Luftkanale entstehen. 
Deshalb ist es zweckmaBig, wenn das Mischwerkzeug nahe der 
SchieBplatte, insbesondere im Mittelbereich des SchieBkopfes 
angeordnet ist. Auch daruber entstehende oder schon entstandene 
Strukturen wie beispielsweise Luftkanale im Formgut konnen 
durch dieses im unteren Bereich der SchieBeinheit befindliche 
Mischwerkzeug zusammenf alien. 

Fur eine leichte Wartung des Antriebs des Mischwerkzeugs ist es 
vorteilhaft, wenn der Antrieb am oberen Ende der Welle und 
vorzugsweise im oberen Teil der SchieBeinheit angeordnet ist. 
Dadurch ist der Antrieb auch auBerhalb des vom Formgut ge- 
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fiillten Bereiches angebracht und kann dadurch weniger der 
Belastung durch Schmutz und Formgut ausgesetzt sein. 

Um das Formgut in alien Bereichen gut auflockern und mischen zu 
konnen, ist es zweckmaBig, wenn an der Welle mehrere, vorzugs- 
weise drei Mischfliigel angeordnet sind. Die Mischfliigel konnen 
dabei axial iiber die Welle des Mischwerkzeugs verteilt sein. Je 
nach Bauform der SchieBeinheit kann eine gleichmaBige Ver- 
teilung Oder aber auch unterschiedliche Abstande zwischen den 
Mischfliigeln zweckmaBig sein. 

Besonders vorteilhaft fur das effektive Verhindern oder Be- 
seitigen von bereits vorhandenen, senkrecht verlaufenden Luft- 
kanalen oder auch anders verlaufenden Strukturen im Formgut ist 
es, wenn die Mischfliigel radial zu der Welle , in der Regel also 
horizontal ausgerichtet sind* Bei der Rotation der Welle und 
der daran befestigten Mischfliigel kann dadurch das Formgut quer 
zu seiner sonstigen Bewegungsrichtung, die es beim Befiillen der 
SchieBeinheit sowie beim SchieSen hat, gelockert und durch- 
mischt werden. 

Um moglichst den gesamten Bereich des SchieBzylinders sowie des 
SchieSkopfes fur das Mischwerkzeug erreichbar zu machen und um 
damit moglichst das gesamte Formgut auflockern zu konnen, ist 
es zweckmaBig, wenn die Lange der Mischfliigel im SchieBzylinder 
etwa dem Radius des Querschnitts des SchieBzylinders entspricht 
und der untere Mischfliigel im SchieBkopf langer als die Misch- 
fliigel im SchieBzylinder ist und wenigstens an die SchieB- 
of fnungen heran reicht und/oder die SchieBof fnungen iiber- 
streicht. Vor allem im Bereich der SchieBof fnungen und an den 
Wandbereichen im SchieBzylinder konnen damit Ablagerungen von 
Formgut aus friiheren SchieBvorgangen gut vermieden werden. 
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Dabei ist es ebenfalls vorteilhaft, wenn die Welle mit ihrem 
unteren freien Ende bis nahe an die SchieBplatte reicht und 
wenn an oder nahe dem unteren freien Ende der Welle der der 
SchieBplatte nahe Mischfliigel angeordnet ist. Somit kann vor 
allem der Bereich unmittelbar neben den SchieSof f nungen frei 
von Ablagerungen gehalten werden. 

Das Mischwerkzeug kann vorteilhaft so ausgefiihrt sein, dass der 
Mischfliigel aus mehreren Einzelf lugeln, vorzugsweise aus we- 
nigstens zwei, ein Mischf lugel-Paar bildende Einzelf liigeln, 
zusammengesetzt ist und wenn die Einzelfliigel mit ihrem inneren 
Ende an der Welle des Mischwerkzeugs befestigt sind und mit 
ihrem auBeren freien Ende radial in unterschiedliche Richtungen 
weisen. Dadurch kann auch bei einer geringen Umdrehungsge- 
schwindigkeit der Welle eine effektive Durchmischung des Form- 
gutes stattfinden, da sich viele einzelne Einzelfliigel in dem 
Formgut bewegen und es auflockern. 

Fur die einfache Wartung der gesamten SchieBeinheit ist es 
zweckmaBig, wenn das Mischwerkzeug an dem Antrieb losbar be- 
festigt und davon abnehmbar ist. Dadurch kann der SchieBzylin- 
der leichter zuganglich sein, wenn die durch ihn hindurch- 
fuhrende Welle des Mischwerkzeugs leicht entfernbar ist. 

Um das insbesondere nach dem SchieBvorgang von dem Mischwerk- 
zeug gelockerte restliche Formgut leicht aus dem SchieBzylinder 
und dem SchieSkopf entfernen zu konnen, ist es vorteilhaft, 
wenn im SchieBkopf eine Austrittsof fnung zum Entfernen des 
iiberschiissigen Formgutes vorgesehen ist- Dabei kann an der Aus- 
trittsof fnung beispielsweise ein Unterdruck anliegen, der das 
Formgut aus der SchieBeinheit saugen kann. 

Nachstehend sind Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung anhand der 
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Zeichnung naher beschrieben* Es zeigt in zum Teil schematisier- 
ter Darstellung: 

Fig. 1 eine Vorrichtung zum Herstellen von Kernen und/oder 
Formen fur GieBereizwecke bisheriger Bauart mit Ab- 
lagerungen von uberschussigem Formgut im Bereich des 
SchieBkopf es, 

Fig- 2 eine Vorrichtung zum Herstellen von Kernen und/oder 
Formen fur GieBereizwecke bisheriger Bauart mit Luft- 
kanalen aus uberschussigem Formgut im Bereich des 
SchieBzylinders und Ablagerungen im Bereich des 
SchieBkopf es sowie 

Fig. 3 eine erf indungsgemaBe Vorrichtung zum Herstellen von 
Kernen und/oder Formen fiir GieBereizwecke mit einem 
Mischwerkzeug im Bereich des SchieBzylinders und des 
SchieBkopfes und einer Form fiir den herzustellenden 
GieBkern unterhalb der SchieBplatte . 

Eine im Ganzen mit 1 bezeichnete und in Fig. 3 dargestellte 
Vorrichtung zum Herstellen von Kernen und/oder Formen fur 
GieBereizwecke weist eine SchieBeinheit 2 mit einem SchieBkopf 
4 auf, der mit einem Formgut 50 gefiillt wird. Durch einen 
SchieBzylinder 3 wird Druckluft zum SchieBkopf 4 geleitet und 
dadurch das Formgut 50 aus dem SchieBkopf 4 durch eine eine 
oder mehrere SchieBof fnungen 6 aufweisende SchieBplatte 5 in 
ein Formwerkzeug 100 eingeschossen, dessen Innenhohlung 101 die 
Kontur des zu bildenden Kerns hat. 

Im SchieBkopf 4 sowie im SchieBzylinder 3 befindet sich ein 
bewegbares Mischwerkzeug 7, mit welchem das Formgut 50 mecha- 
nisch aufgelockert und dabei gemischt werden kann. 
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Wie ebenfalls in Fig. 3 erkennbar ist, weist das Mischwerkzeug 7 
eine durch die Langs-Mittelachse der SchieBeinheit 2 ver- 
laufende Welle 9 auf, die iiber einen Antrieb 8, der vor, 
wahrend oder nach dem SchieBen ansteuerbar ist, antreibbar und 
dadurch in Rotation versetzbar ist. An der Welle 9 sind mehrere 
abstehende Mischfliigel 10 angeordnet, die das Formgut 50 durch 
die Drehbewegung der Welle 9 auflockern und mischen konnen 
sowie bei einem vorhergehenden SchieBvorgang entstandene Luft- 
kanale 51 oder Brucken im Formgut 50 beseitigen konnen. 

Solche Luftkanale 51 im Formgut 50 sind in Fig. 2 am Beispiel 
einer herkommlichen SchieBeinheit 2 dargestellt, wobei deutlich 
wird, dass das Formgut 50 im Wandbereich des SchieBzylinders 3 
und des SchieBkopfes 4 bereits teilweise so verfestigt sein 
kann, dass es sich auch an den Wanden vom SchieBzylinder 3 und 
SchieSkopf 4 festsetzt. Durch ein rechtzeitiges oder standiges 
Bewegen des Formgutes 50 durch das Mischwerkzeug 7 kann einer 
Verfestigung zum Beispiel durch Abbinden und einem Entstehen 
von Luftkanalen 51 vorgebeugt werden beziehungsweise konnen 
solche Luftkanale 51 bei oder nach ihrem Entstehen wieder 
beseitigt werden. 

Das Mischwerkzeug 7 ist dabei im Mittelbereich des SchieBkopfes 
4 nahe der SchieBplatte 5 angeordnet, urn dort vorhandenes 
Formgut 50 auflockern zu konnen und dadurch das Entstehen von 
Brocken aus abgebundenem Formgut 50 zu verhindern. Solche 
moglichen, gegebenenf alls zunehmenden Ablagerungen sind in den 
Fig.1 und Fig. 2 dargestellt, die eine herkommliche SchieBein- 
heit 2 zeigen. 

Der Antrieb 8 ist am oberen Ende der Welle 9 und damit auBer- 
halb des vom Formgut 50 gefiillten Bereiches des SchieBzylinders 
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3 angeordnet, wie Fig. 3 zeigt. Ebenfalls in Fig .3 ist erkenn- 
bar, dass an der Welle 9 drei Mischfliigel 10 angeordnet sind, 
wobei in diesem Ausf uhrungsbeispiel die horizontal ausge- 
richteten Mischfliigel 10 aus jeweils einem Mischf liigel-Paar 
bestehen, deren Einzelf liigel nach unterschiedlichen Richtungen 
radial von der Welle 9 abstehen. Die Lange der Mischf liigel 10 
beziehungsweise der Einzelfliigel entspricht dabei etwa dem 
Radius des Querschnitts des SchieBzylinders 3. Das untere 
Mischf liigel-Paar , welches sich im SchieBkopf 4 nahe der SchieS- 
platte 5 und am unteren Ende der Welle 9 befindet, weist dabei 
etwas langere Mischfliigel 10 auf, urn an die SchieSof fnungen 6 
der SchieBplatte 5 heranzureichen beziehungsweise diese uber- 
streichen zu konnen und urn die dort vorhandenen oder sich 
bildenden Ablagerungen aus Formgut 50 wegbewegen zu konnen. 

Fig- 3 zeigt auBerdem, dass im SchieBkopf 4 eine Austritts- 
of fnung 11 vorgesehen ist, die zum Entfernen des uberschxissigen 
Formgutes 50 aus dem SchieSkopf 4 dienen kann. Dabei kann das 
untere Mischf liigel-Paar so ausgebildet sein, dass es das iiber- 
schiissige Formgut 50 zu der Austrittsof f nung 11 hin leitet. An 
der Austrittsof fnung 1 1 kann eine beispielsweise mit Druckluf t 
betriebene Fordereinrichtung 12 angeschlossen sein, die mit 
Unterdruck das uberschiissige Formgut 50 abfordert. 
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Anspriiche 

1 . Verf ahren zum Herstellen von Kernen und/oder Formen fiir 
GieBereizwecke mit einer KernschieB- und/oder Formmaschine 

(1) mit wenigstens einer einen SchieBkopf (4) aufweisenden 
SchieBeinheit (2) , in welche ein Formgut (50) , insbeson- 
dere eine Mischung aus Kern- oder Formsand mit einem Bin- 
demittel, eingefullt und durch Zufuhr von Druckluft durch 
eine wenigstens eine SchieBof f nung (6) aufweisende SchieB- 
platte (5) in ein Formwerkzeug (100) eingeschossen wird, 
dadurch gekennzeichnet , dass das in der SchieBeinheit (2) 
befindliche Formgut (50) vor, wahrend und/oder nach dem 
SchieBen mechanisch aufgelockert wird. 

2. Verf ahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet , dass 
das Formgut (50) beim Auflockern gemischt wird. 

3. Vorrichtung zum Herstellen von Kernen und/oder Formen fur 
GieBereizwecke mit wenigstens einer mit Formgut (50) , ins- 
besondere Kern- oder Formsand mit einem Bindemittel zu 
fiillenden einen SchieBkopf (4) aufweisenden SchieBeinheit 

(2) , mit einem zur Zufuhr von Druckluft beim SchieBen 
dienenden SchieBzylinder (3) und mit einer wenigstens eine 
SchieBof fnung (6) aufweisenden SchieBplatte (5) , insbe- 
sondere zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 1 
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest im SchieB- 
kopf (4) wenigstens ein bewegbares Mischwerkzeug (7) ange- 
ordnet ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Mischwerkzeug (7) im SchieBkopf (4) , insbesondere 
rotierend, vorzugsweise um die Langs-Mittelachse des 
SchieBkopf es (4) , antreibbar ist. 
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5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Mischwerkzeug (7) einen Antrieb (8) auf- 
weist, der die durch die Langs -Mittelachse der SchieBein- 
heit (2) verlaufende ausgerichtete, drehbare Welle (9) an- 
treibt, an der wenigstens ein abstehender Mischfliigel (10) 
angeordnet ist. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Antrieb (8) vor, wahrend und/oder 
nach dem SchieSen ansteuerbar ist. 

7 . Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 6 , dadurch 
gekennzeichnet , dass das Mischwerkzeug (7) nahe der 
SchieSplatte (5) , insbesondere im Mittelbereich des 
SchieBkopfes (4) angeordnet ist. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Antrieb (8) am oberen Ende der 
Welle (9) und vorzugsweise im oberen Teil der SchieBein- 
heit (2) angeordnet ist. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass an der Welle (9) mehrere, vorzugs- 
weise drei Mischfliigel (10) angeordnet sind. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Mischfliigel (10) horizontal aus- 
gerichtet sind. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Lange der Mischfliigel (10) im 
SchieBzylinder (3) etwa dem Radius des SchieBzylinders (3) 
entspricht und dass der untere Mischfliigel (10) im SchieB- 



WO 2004/054740 



12 



PCT/EP2003/011581 



kopf (4) langer als die Mischflugel (10) im SchieBzylinder 
(3) ist und wenigstens an die SchieSof fnungen (6) her an 
reicht und/oder die SchieBof fnungen (6) iiberstreicht . 

1 2 . Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 1 1 , dadurch 
gekennzeichnet , dass die Welle (9) mit ihrem" unteren 
freien Ende bis nahe an die SchieBplatte (5) reicht und 
dass an oder nahe dem unteren freien Ende der Welle (9) 
der der SchieBplatte (5) nahe Mischflugel (10) angeordnet 
ist . 

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Mischflugel (10) aus mehreren 
Einzelf lugeln, vorzugsweise aus zwei, ein Mischf liigel-Paar 
bildende Einzelf liigeln, zusammengesetzt ist und dass die 
Einzelf lugel mit ihrem inner en Ende an der Welle (9) des 
Mischwerkzeugs (7) befestigt sind und mit ihrem auBeren 
freien Ende radial in unterschiedliche Richtungen weisen. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 13, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Mischwerkzeug (7) an dem Antrieb 
(8) losbar befestigt und davon abnehmbar ist. 

1 5 . Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 1 4 , dadurch 
gekennzeichnet, dass im SchieBkopf (4) eine Austritts- 
offnung (11) zum Entfernen des uberschiissigen Formgutes 
(50) vorgesehen ist. 
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